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Potentiale in der
I(ommisioniertechnik
Eine ständig zunehmende Sortimentsbreite und die Forderung nach Just-in-
Time-Lieferung machen das Kommissionieren unproduktiver. Mit intelligenter
Organisation und innovativer Technik kann diesem Effekt begegnet werden.
Voraussetzung ist ein individuell auf den jeweiligen Einsatzfall abgestimmtes
Kom m iss io n ie rko n zept.
Univ.-Prof. Dr.-lng;':
Wolf-Michael Scheid,
Jahrgang 1945, wurde
nach seiner Promotion
am Lehrsluhl für För-
dcr- und Lageruvesen
in Doilmund 1979 Ex-
portleiter und später
Geschäftsführer der Siemag Rosenkaimer. Ab
1984 arbeitete erzunächst als Prokurist und
später als Geschäftsführer bei der Siemag
Transplan, Netphen. 1993 wurde Scheid Mit-
glied er Geschäftsführung der MAN Logi-
slics. Heilbronn. Seit 1995 ist er Professor
für Fabrikbetrieb an der TU llmenau nd Lei-
ter des Instituts für rechnergestülzte Produk-
tion der Fakultät Maschinenbau.
Sortimentsbreite ständig
zu. Dementsprechend
muß die mittlere Stück-
zahlje Entnahme- bzw.
Bestellposition abneh-
men.
Die vorgenannten Punkte
betreffen ausschließlich
die Entnahme. Sie steht
im Vordergrund er
Kommissionierung. Logi-
scherweise gehöft zu ei-
nem Kommissioniersy-
stem neben dem bislang
Die Logistik ausschließlich als Kosten-
senkungsfaktor zu interpretieren, verhüllt
wichtige Sachverhalte. Denn ohne Zweifel
ist Logistik auch ein Mittel zum Zweck,
um Leistungen den Kundenwünschen a -
zupassen, sei es als Produzent, Distribu-
teur oder Dienstleister. Kommissionieruor-
gänge sind dabei integrale Bestandteile.
Aber es gibt keinen Königsweg für die
richtige Kommissionierlösung. Lernen von
dem. was andere Unternehmen realisiert
haben. ist daher oberstes Gebot. Gerade
weil Anforderungen und Lösungsangebo-
te recht unterschiedlich sind und einem
ständigen Wandel unterliegen, kann eine
Darstellung von Einflußfaktoren und Lei-
stungsanteilen helfen, einen günstigen
Weg für die Realisierung von Kommissio-
niersystem einzuschlagen.
I Gegenläufige Tiends
Für eine allgemeine Bewertung ist zuerst
wichtig, die vorhenschenden Trends aufzu-
zeigen. die aber teils gegenläufig wirken:
) Unter dem nicht nachlassenden
Wettbewerbs- und somit Kosten-
druck gibt es den Zwang zur Auf-
deckung von Kostensenkungspoten-
tialen.
Ausgelöst durch Forderungen, die
sich aus nachgelagerten Prozeß-
schritten wie Anlieferung Just-in-Time
(Jit), Anlieferung in definierter Rei-
henfolge, automatisierte ldentifikation
und Handhabung ergeben, verlangt
das Kommissionieren mehr Aufvrand.
Es ist eben unproduktiver ine gege-
bene Absatzmenge j  Periode in
mehr Teilmengen als bisher zu zerle-
gen und zu kommissionieren.
Eine Forderung nach Belieferung
Just-in-Time impliziert eine Null-Feh-
rung nach chargen-
, 
oder teilegenauer
Ver-folgung der Arti-
kelvom Vorlieferan-
ten bis zum Endver-
braucher. Ne-
bentätigkeiten wie
ldentifizieren u d
Kennzeichnen (und
das Dokumentieren
der Ausführung)
werden schlagartig
zu Haupttätigkeiten,
welche die erreich-
bare Kommissio-
nierleistung
(StücVh oder Ent-
nahmepositionen/h)
beeinträchtigen.
) Unabhängig von
den vorgenannten
Punkten immt die
ler-Kommissionierung, bezogen auf
die richtigen Artikel, die richtige
Menge und die richtige Oualität. Hin-
zutreten kann unter Gesichtspunkten
der Produkthaftung oder qua Gesetz
(etwa Azneimittelgesetz), die Forde-
angesprochenen Entnahmesystem stets
auch ein Nachschub- bzw. Be-
schickungssystem, auf das später einge-
gangen wird.
In Summe deuten die vorgenannten
Trends darauf hin. daß die Kommissio-
Kommissionierung nach Displayvorgaben bei Ulmia, Weissenau' Eine
hydraulische Kippvorichtung bringt die Kassette in eine günstige Po-
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nierung unproduktiver wird: Mehr Auf-
I träge, mehr Entnahmepositionen, kaum
Wachstum bei der abgesetzten Menge
insgesamt. Dies führt zu höheren
Weganteilen je Entnahmeposition und
zu höherem Bestell- und Abwicklungs-
aufiryand, sowohl beim Lieferanten als
auch beim Kunden. Das skizzierte Er-
gebnis gilt. wenn vorhandene Systeme
unverändert beibehalten werden.
I Rationalisierung der Entnahme
Da im Einzelfal l  a l les natür l ich ganz an-
ders ist, sind die folgenden Hinweise
als Modellfall zu verstehen für Aftikel,
die angesichts kleiner Massen und Vo-
lumina leicht manuel l  handzuhaben
sind. Ausgegangen wird von der klassi-
schen Kommissionierung - manuel les,
auftragsbezogenes Greifen, Fortbewe-
gung mit Sammelbehältnis zu Fuß.
Damit ergeben sich, bezogen auf das
für die Kommissionierung erngesetzte
Personal, Wegzeiten von 40 bis 60
Prozent, für das Bearbeiten von Bele-
gen und Orientieren einschließlich
Übernahme und Abgabe von Belegen
und Behältnissen (Basis- und Totzei-
ten) 25 bis 40 Prozent, so daß für das
Greifen (die Entnahme der Artikel) le-
digl ich 15 bis 35 Prozent verbleiben.
Es ist  daher logisch, daß Rational is ie-
rungsmaßnahmen sich zunächst auf
die Wegzeiten fokussieren. Es ergeben
sich folgende Möglichkeiten :
1. Man beläßt es bei der auftragsbezo-
genen Kommissionierung. Die Wegzei-
ten für das Personal werden durch Be-
reichsbildung im Kommissionierlager
und automatisierten Transport der
Sammelbehältnisse zu diesen Berei-
chen gekürzt, da in der Regel nur ein
Teil der Bereiche vom einzelnen Auf-
trag berührt wird. Nur in diesen Be-
reich fallen Wege im Zusammenhang
mit der Entnahme an.
Ergebnis: Reduktion der Wegzeiten um
40 bis 60 Prozent. Das führt tendenzi-
ell zu einer Verdopplung des mögli-
chen Greifzeitanteils. Ein möglicher Ne-
beneffekt ist die Verkürzung der Auf-
tragsdurchlaufzeit.
2. Man beläßt es bei dem Weg durch
das gesamte Kommissionierlager für das
Personal, kommissioniert jedoch während
des Weges für mehrere Aufträge.
Ergebnis: Reduktion der Wegzeiten um
70 bis B0 Prozent. Das bedeutet fast ei-
ne Verdreifachung des möglichen Greif-
zeitanteils. Die Auft ragsdurchlaufzeiten
nehmen jedoch zu. Außerdem sind Vor-
kehrungen gegen ein Ansteigen der
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Fehlerwahrscheinlichkeit zu treffen.
3. Die vorgenannten Varianten können
mit einer beleglosen Kommissionierung
verknüoft werden. So reduzieren sich
Tot- und Basiszeiten und erfahrungs-
gemäß sinkt die Fehlerwahrscheinlich-
keit auf unter ein Prozent.
4. Zusätzlich zu Variante 3 werden Kom-
missionierinseln geschaffen, in denen
nahezu wegelos kommissionieft wird.
Ergebnis: Gegenüber der,,klassischen
Kommissionierung" erreicht der Kom-
missionierarbeiter das 4- bis 5-fache der
Entnahmeleistung.
5. Einen ähnlichen Effel( kann man
durch eine zweistufige Kommissionie-
rung erreichen - mit Serienbildung und
arlikelweiser Entnahme für jede Serie,
verbunden mit einer automatisierten Ab-
führung der entnommenen Artikel zur
(durch Sorter) automatisieften arueiten
Kommissionierstufe.
Anmerkung: Gerade die letzte Aus-
führung zeigt implizit. daß jeder der vor-
genannten Maßnahmen ihre spezifischen
Leistungsmerkmale hat, bei denen die
entsprechende Lösung techntsch-wirt-
schaftlich als günstig angesehen wird.
So liegt der erforderliche Durchsatz (Ent-
nahmen/h) für die Variante 5 bei einem
Vielfachen der Variante 2.
Neben dem geforderten Durchsatz sind
Sortimentsbreite und zulässiqe Durch-
Automatische Ver- und Entsorgung derEntnahmepläüe hei Wilms,
Alzey' Auf aruei Ebenen sind jeweils 30 Palettenpläte für die dynami-
sche Kommissionierung von C-Artikeln eingerichtet. Bild' MAN Logistics
laufzeiten wesentliche Parameter bei der
Bestimmung der im Einzelfall ,,richtige-
ren" Systemlösung.
6. Der Vollständigkeit halber sei auf die
Möglichkeit der Automatisierung der
Entnahme hingewiesen. Für die Breite
der Kommissionieraufgaben h ute
scheinbar noch eine Utopie. Für die
Masse der Entnahmen, beispielsweise
im pharmazeutischen Großhandel der
Bundesrepublik, hingegen seit über ei-
nem Jahaehnt ägliche Praxis.
Eine durchgängige einheitliche Lösung
erscheint organisatorisch auf den ersten
Blick vorteilhaft. Eine genauere Analyse
beispielsweise der Entnahmehäufigkeit
je Artikel zeigt aber, daß im Einzelfall ei-
ne Untergliederung des Kommissionier-
lagers in Schnell-. Mittel- und Langsam-
dreher zusätzliche positive Effekte 6iin-
gen kann. Dies kann
unterschiedliche Kom-
missionierprinzipien für
die so gebildeten Be-
reiche beinhalten. Die
Zusammenführung des
Einzelauftrags wird da-
bei erschwert, wenn es
sich um inhomogene
Güter handelt.
I Intelligente
Zusätze
Hier seien nur einige
wenige Hinweise gege-
ben. da es bran-
chenspezifisch eine
große Breite höchst in-
teressanter Ansätze
gibt, deren Untersu-
chung auf Anwendbar-
keit auch für andere
Aufgaben lohnend ist,
deren Darstellung je-
doch den Rahmen ei-
nes solchen Beitrags
sprengen würde.
Da gerade in der Kom-
missionierung (speziell
von Fertigware) tageszeitliche. wöchent-
liche. monatliche und saisonale Schwan-
kungen des geforderten Durchsatzes in
erheblichem Umfang auftreten, kommt
der Personaleinsatzplanung überragende
Bedeutung zu. Computergestützte Ein-
satzplanung schaft Transparenz für den
al(uell erforderlichen Bedarf. Flexible Ar-
beitszeitmodelle in Verbindung mit Jah-
resa rbeitszeitkonten u d Teilzeitkräfte
schaffen die notwendige Flexibilrtät, um
so gewonnene Erkenntnisse auch
tatsächlich praktisch zu nuuen.
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Kommissionierfehler
und Schwund beein-
flussen Kundenzufrie-
denheit und wirtschaft-
liches Ergebnis des
Unternehmens glei-
chermaßen egativ.
Durch automatisierte
Prüfung der Entnahme
auf Richtigkeit (etwa
Verwiegen in Verbin-
dung mit belegloser
Entnahme oder einer
gegen,,Vergreifen" op-
timierten Lagerordnung) können Fehler
ohne zusätzliche Belastung des Perso-
nals zu nahezu 100 Prozent eliminiert
werden. Das Scannen von Artikelidentifi-
kationen kann mit zusätzlicher Personal-
belastung die Fehlerfreiheit sichern. Zur
Dokumentation (Produkthaftpflicht) mag
dies der richtigere Weg sein.
In beiden vorgenannten Fällen ist Zu-
satzaufuvand bezogen auf den Artikel-
stammsatz und die Kommissioniertech-
nik zu leisten (Wiegetechnik bzw. Scan-
ner, online-Anschluß andie Steuerung
des Kommissioniersvstems; Führen, Ver-
walten und Verarbeiten von Wiegedaten
bzw. ldentifikationsmerkmalen mit Etiket-
tieren).
Die Unterteilung der Aufträge in zeitlich
dringende (Eilaufträge) und Normalauf-
träge kann die sonst erforderliche Ge-
nauigkeit der Personaleinsatzplanung re-
duzieren und zugleich die Kundenzufrie-
denheit, eventuell auch das wirtschaftli-
che Ergebnis, teigern. Beispiele sind
küzere Wartezeiten für Abholer bei The-
kenbedienung oder Bearbeitungsauf-
schläge für die (gewünschte) schnellere
Belieferung durch den Versandhandel.
I Der Nachschub
Alles, was bisher angeführt wurde, gih in
adäquater Form auch für den Nach-
schub. Dort, wo die im Mittel zu lagern-
den Mengen so groß sind. daß eine
Trennung von Kommissionierlager- und
Reservebereich zuVorteilen führt, da
beispielsweise der zusätzliche Aufrruand
für Umlagerungen vom Reserve- in den
Kommissionierbereich durch Wegein-
sparungen beim Kommissionieren weit
überkompensiert wird, kommt der
Steuerung dieser Umlagerung zusätzli-
che Bedeutung zu. Schließlrch soll kein
Kommissionierer auf ein leeres Fach
treffen, wenn er aus diesem Ware ent-
nehmen sollte.
Abgesehen davon, liegt im Nachschub
Potential. Analog der Kontrolle auf richti-
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Zeitanteile
Über die Rationalisierung der Entnahme kann die Entnahmeleistung
auf das vier- bis fünffache gesteigert werden.
Motiv bei größeren Unternehmen sein,
etwa in der Fertigwarendistribution bis-
lang dezentral arbeitende Kommissio-
nierlager zentral zusammenzufassen.
Diese Konzentration würde bei Beibehal-
tung der möglicherweise zuvor genutz-
ten Systemlösungen für die Kommissio-
nierung tendenzrell zu höheren Wegan-
teilen je Entnahmeposition führen. Da-
gegen können Automatisierungsansätze
eine Hi l fe sein.
Dennoch kann unter Umständen als Er-
gebnis ein signifikanter Rückgang der
Kommissionierkosten je Entnahmepositi-
on ausbleiben. Wo bleibt denn der Vor-
teil der Konzentration? Die Konzentration
an einem Oft führt zur Reduzierung der
erforderlichen Bestände bei zugleich er-
höhter Lieferbereitschaft. Zusätzlich muß
sich der Gemeinkostenanteil v rringern.
Es kommt also zu deutlichen Kosten-
senkungen im Gesamtsystem. Hier han-
delt es sich um Effekte, die etwa das
national oder europäisch agierende Un-
ternehmen, nicht jedoch der regional
operierende Mittelständler, nutzen kann.
I Chancen durch Kooperation
Da die zunehmend er-forderlichen ..intelli-
genten ZusäEe" sich leichter in Verbin-
dung mit Teil-Automatisierungen reali-
sieren lassen, könnte der Mittelständler
zusätzlich ins Hintertreffen geraten. Auch
wenn dies utopisch erscheinen mag, so
muß der Mittelstand prüfen, ob nicht
branchenbezogen oder regional auf Ko-
operationsbasis die Voraussetzungen
geschaffen werden können, durch ge-
meinsam oder unter Einschaltung von
Logistik-Dienstleistern betriebene, hinrei-
chend große Einheiten, die er-forderliche
Chancengleichheit wieder hergestellt
werden kann.
vofteilhaft für kleinere unternehmen
dürlte die häufig engere Bindung der
Mitarbeiter ans Unternehmen sein. Auch
wenn deutlich gemacht wurde. daß ein
g roßes Rational isrerungspotential vor-
handen ist, dessen Nutzung sich auf die
Beschäftigung auswirkt, so werden doch
die Mitarbeiter wichtiger Deren rechtzei-
tige Ernbindung in Uberlegungen zur Sy-
stemfindung kann Kreativität wecken,
die Akzeptanz für Neues erhöhen und
Motivation fördern. Das wird sehr wohl
meßbare Wirkungen auf die Dauer der
Umstellungsphase, aufdie erreichbare
Kommissionierleistung dderen Oua-
lität haben. Mitarbeiter sollen nicht als
Kosten-, sondern als Leistungsträger ge-
sehen werden. Hier gibt es Chancen ge-
rade für den Mittelständler. o
I
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ge Kommissionierung erfolgt vor der
Einlagerung (insbesondere von fremdbe-
zogener Ware) die Wareneingangskon-
trolle. Durch die zuvor genannten Trends
erhöht sich auch hier der Aufuvand.
wenn es zu keinen Systemänderungen
kommt. Welche Schritte sollten daher
angedacht werden?
) Reduzierung der Lieferantenzahl (et-
wa durch Single sourcing auf Zeit)
verringert die Bestell- und Warenein-
gangsvorgänge.
) Oualitätsvereinbarungen kö nen zum
Wegfal I von Wareneingangskontrol-
len führen.
) Vereinbarungen über eine automati-
sche ldentifizierbarkeit der Pack-
stücke kann den dann noch erforder-
lichen Wareneingangsauiwand mini-
mieren.
) Vorschriften&ereinbarungen über
(eventuell wiederverwendbare) Ver-
packungen, die zumindest teilweise
auch als innerbetriebliches Transport-
und Lagerhilfsmittel dienen können,
unterstü?en dies.
) Elektronische Bestellabwicklung (vom
, Abrufauftrag über das Versandavis
bis zur Rechnungsstellung) sind im
Bereich der Automobilindustrie g üb-
te Praxis für den weitaus größten Teil
des Bedarfs. Warum werden diese
Erfahrungen nicht breiter genutzt?
) Die Bearbeitung für Retouren (der
Aufwand für die Leergutverwaltung)
ist zu analysieren.
Sicherlich profitierl jedes Unternehmen,
das Produktivitätsreserven hebt und zu-
gleich den Lieferservice verbessert, be-
vor es Wettbewerber tun. Es wurde an-
gedeutet, daß für einzelne der mögli-
chen Lösungen unterschiedltche Para-
meter vorliegen sollten, damit dte
betreffende Lösung auch wirtschaftlich
sinnvoll genutzt werden kann. Beispiels-
weise dürften sich (Teil-)Automatisierun-
gen eher bei hohen Forderungen an den
Durchsatz rechnen. Dies kann mit ein
